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La presente invention concerne la fabrication des pneumatiques. Plus precisement, elle se rapporte 
a la mise en place de fils pour constituer un renforcement du pneumatique. Plus particulterement, 
elle propose des moyens aptes a fabriquer un,tel renforcement sur une forme proche ou identique 
de la forme de la cavite interne du pneumatique, c'est a dire une forme sensiblement toroi'dale, 
5 supportant Tebauche d'un pneumatique pendant sa fabrication, 

Dans ce domaine technique, on connait deja des procedes et appareils qui permettent d'integrer la 
fabrication des renforcements de pneumatique a l'assemblage du pneumatique lui-meme. Cela 
signifie que, plutot que de recourir a des produits semi-finis, comme des nappes de renforcement, 

10 on realise un ou des renforcements in situ, au moment ou Ton fabrique le pneumatique, et a partir 
d'une seule bobine de fil. Parmi ces procedes et appareils, la solution decrite dans la demande de 
brevet EP 0 580 055 est tout particulierement adaptee pour la realisation de renforcements de 
carcasse sur un noyau rigide dont la surface exterieure correspond sensiblement a la forme de la 
cavite interne du pneumatique final. On y voit un appareillage dans lequel le fil, destine a 

1 5 constituer un renforcement de carcasse, est pose en arceaux contigus sur un noyau rigide, par un 
ceilleton fixe sur une chaine montee sur des poulies de fa9on a entourer le noyau en formant une 
sorte de « C ». L'ceilleton effectue un mouvement de va-et-vient autour du noyau de fa9on a poser, 
progressivement et de fa9on contigue, un arceau a chaque aller et un arceau a chaque retour, avec 
intervention de presseurs appropries pour appliquer les extremites desdits arceaux au fur et a 

20 mesure sur le noyau rigide, pre-revetu de caoutchouc cru. 

Par la demande de brevet EP 0 962 304, on connait un appareil prevu lui aussi pour la realisation 
de renforcements de carcasse sur un noyau rigide dont la surface exterieure correspond 
sensiblement a la forme de la cavite interne du pneumatique final. Dans une premiere variante, on 
25 y voit un bras oscillant unique dont Pextremite, supportant un organe de guidage comparable a 
Tceilleton evoque ci-dessus, decrit necessairement des arcs de cercle. On peut se reporter a la 
figure 3 de ladite demande de brevet EP 0 962 304. 

Cependant, avec un bras oscillant unique tel que propose dans la demande de brevet 
30 EP 0 962 304, il est n'est pas possible d'amener le fil suffisamment pret de la zone de pose dans 
chacun des bourrelets. Les dispositifs presseurs utilises de part et d'autre du noyau pour prendre 
en charge le fil et le plaquer contre le noyau fonctionnent des lors sur une course assez grande. 
Cette course est d'autant plus grande que le bourrelet est axialement fort en retrait par rapport au 
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point du flanc correspondant h la largeur axiale maximale du noyau. Outre le fait que ceci risque 
de poser des problemes de precision de depose, la realisation des dispositifs presseurs en est 
rendue plus delicate. 

5 L'objectif de la pr£sente invention est de proposer un appareil capable de fonctionner selon le 

procede general decrit dans la demande de brevet EP 0 580 055 precise, et capable de fonctionner 
a des cadences importantes sans prejudice de la precision de fonctionnement. 

L' invention propose un appareil de fabrication d'un renforcement pour pneumatique, ledit appareil 
10 etant destine a fabriquer un renforcement constitue a partir d'un fil delivre en continu et a la 

demande par un distributeur approprie, ledit appareil etant destine a etre utilise en cooperation 
avec une forme sensiblement toroYdale sur laquelle on construit progressivement ledit 
renforcement en dSposant des arceaux dudit fil selon une trajectoire souhaitee pour ledit fil a la 
surface de ladite forme, ledit appareil comprenant : 
15 o un organe de guidage dans lequel le fil peut coulisser librement, 



25 caracterise en ce que ledit bras comporte, dans sa partie terminate, un bee recourbe vers ladite 
forme, ledit bee supportant directement l'organe de guidage, de fa9on a rapprocher l'organe de 
guidage de ladite forme au moins dans la configuration prise par Pappareil lorsque l'organe de 
guidage est proche de 1'extremite de ladite trajectoire. 

30 Le lecteur est invite a consulter la demande de brevet EP 0 580 055 precitee car la presente 

invention reprend non seulement le procedS qui y est decrit, mais aussi dans une large mesure les 
presseurs intervenant pour permettre la formation d'une boucle et pour appliquer ladite boucle 
contre le noyau. Pour rappel, les presseurs comprennent essentiellement chacun une fourche et un 



20 



o 



o 



o 



un bras oscillant unique, en mouvement autour d'un axe geometrique de rotation, 
1'extremite dudit bras supportant ledit organe de guidage, 

une commande pour conferer audit bras oscillant un mouvement d'oscillation de sorte que 
l'organe de guidage est transports selon un mouvement cyclique d6crit dans un plan de 
mouvement, en va-et-vient, pour amener l'organe de guidage en cycles successifs au 
voisinage de chacune des extremites souhaitees pour le fil dans ladite trajectoire, 
des presseurs proches de chaque extremite de ladite trajectoire, pour appliquer le fil sur la 
forme auxdites extremites, agissant en synchronisme avec ledit mouvement cyclique de 
l'organe de guidage, 
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marteau. A quelques details pres, P exemple de realisation des presseurs qui y est decrit pourrait 
etre repris tel quel, meme si l'on propose ci-dessous une nouvelle forme pour lesdits presseurs. 

C'est concernant l'animation de Porgane de guidage dans lequel le fil peut coulisser Iibrement (a 
5 savoir l'oeilleton), que l'invention apporte les principales differences. Autrement dit, le systeme a 
bras oscillant decrit ci-dessous est con9us pour pouvoir prendre la place du systeme a chaine 
decrit dans la demande de brevet EP 0 580 055 precitee. 

Notons tout d'abord que, comme dans le brevet cite, le terme "fil" doit bien entendu etre compris 
10 dans un sens tout a fait general, englobant un monofilament, un multifilament, un assemblage 

comme par exemple un cable ou un retors, ou un petit nombre de cables ou retors groupes, et ceci 
quelle que soit la nature du materiau, et que le "fil" soit pr6 revetu de caoutchouc ou non. Dans le 
present memoire, on emploie le terme "arceau" pour designer un tron9on de fil allant d'un point 
singulier a un autre dans l'armature de renforcement. L'ensemble de ces arceaux disposes sur tout 
15 le pourtour du pneumatique forme le renforcement proprement dit. Un arceau au sens defini ici 
peut faire partie d'une carcasse, ou d f un renfort de sommet, ou de tout autre type de renforcement. 
Ces arceaux peuvent etre individualises par une coupe du fil en cours de pose, ou tous relies entre 
eux dans le renforcement final, par exemple par des boucles. 

20 Fondamentalement, Pinvention traite de la depose en continu d'un fil de renforcement, dans une 
configuration aussi proche que possible de la configuration dans le produit final. Le fil etant 
delivre a la demande par un distributeur approprie comportant par exemple une bobine de fil et le 
cas echeant un dispositif de controle de la tension du fil extrait de la bobine, Pappareil de 
fabrication d'un renfort a partir d'un seul fil coopere avec une forme (noyau rigide ou une 

25 membrane) sur laquelle on fabrique le pneumatique. II importe peu que le renforcement soit, pour 
etre complet, fabrique en plusieurs passes successives des organes de pose decrits, avec coupe du 
fil ou non entre deux passes. 

Lorsque Ton definit des positions, des directions ou des sens avec les mots "radialement, 
30 axialement, circonferentiellement", ou lorsque Ton parle de rayons, on prend pour repere le noyau 
sur lequel on fabrique le pneumatique, ou le pneumatique par lui-meme. L'axe g£ometrique de 
reference est l'axe de rotation de la forme. 



p10-1303-fr.doc 



regue le 07/02/01 



-3- 

marteau. A quelques details pres, P exemple de realisation des presseurs qui y est decrit pourrait 
etre repris tel quel, mfime si Ton propose ci-dessous une nouvelle forme pour lesdits presseurs. 

C'est concernant P animation de Porgane de guidage dans lequel le fil peut coulisser librement (a 
savoir Pceilleton), que P invention apporte les principales differences. Autrement dit, le systeme a 
bras oscillant decrit ci-dessous est con^us pour pouvoir prendre la place du systeme a chaine 
decrit dans la demande de brevet EP 0 580 055 precitee. 

Notons tout d'abord que, comme dans le brevet cite, le terme "fir 1 doit bien entendu etre compris 
dans un sens tout a fait general, englobant un monofilament, un multifilament, un assemblage 
comme par exemple un cable ou un retors, ou un petit nombre de cables ou retors groupes, et ceci 
quelle que soit la nature du materiau, et que le "fil" soit pre revetu de caoutchouc ou non. Dans le 
present memoire, on emploie le terme "arceau" pour designer un tronfon de fil allant d'un point 
singulier a un autre dans Tarmature de renforcement. L'ensemble de ces arceaux disposes sur tout 
le pourtour du pneumatique forme le renforcement proprement dit. Un arceau au sens d£fini ici 
peut faire partie d'une carcasse, ou d f un renfort de sommet, ou de tout autre type de renforcement. 
Ces arceaux peuvent etre individualises par une coupe du fil en cours de pose, ou tous relies entre 
eux dans le renforcement final, par exemple par des boucles. 

Fondamentalement, Tinvention traite de la depose en continu d'un fil de renforcement, dans une 
configuration aussi proche que possible de la configuration dans le produit final. Le fil etant 
delivre a la demande par un distributeur approprie comportant par exemple une bobine de fil et le 
cas echeant un dispositif de controle de la tension du fil extrait de la bobine, Pappareil de 
fabrication d'un renfort a partir d'un seul fil coopere avec une forme (noyau rigide ou une 
membrane) sur laquelle on fabrique le pneumatique. II importe peu que le renforcement soit, pour 
etre complet, fabrique en plusieurs passes successives des organes de pose d6crits, avec coupe du 
fil ou non entre deux passes. 

Lorsque Ton definit des positions, des directions ou des sens avec les mots "radialement, 
axialement, circonferentiellement", ou lorsque Ton parle de rayons, on prend pour repere le noyau 
sur lequel on fabrique le pneumatique, ou le pneumatique par lui-meme. L'axe g£ometrique de 
reference est Taxe de rotation de la forme. 



1er depot Modifiee le 07/02/01 



-4- 



De meme, comme deja signale dans la demande de brevet EP 0 580 055 precitee, les organes de 
pose du fil decrits ici permettent aussi de realiser un renforcement, par exemple un renforcement 
de carcasse, dans lequel le pas de pose du fil est variable. On entend par "pas de pose" la distance 
resultant de la somme de l'ecart entre deux fils adjacents et le diametre du fil. II est bien connu que 
pour un renforcement de carcasse, l'ecart entre fils varie selon le rayon auquel on le mesure. II 
n'est pas question ici de cette variation, mais bien d'un pas variable a un rayon donne. It suffit 
pour cela de, sans changer la cadence de travail de l'organe de guidage, faire varier selon toute loi 
appropri6e la vitesse de rotation de la forme. On obtient ainsi un pneumatique dont les fils de 
renforcement de carcasse, par exemple pour une carcasse radiale, sont disposes selon un pas 
presentant une variation controlee pour une position radiale donnee. 

La suite de la description permet de bien faire comprendre tous les aspects de l'invention, en 
s'appuyant sur les figures suivantes : 

La figure 1 est une perspective montrant un exemple de realisation d'un appareil selon 
l'invention ; 

La figure 2 est un detail d'un presseur de cet appareil ; 
La figure 3 compare l'invention a un etat de la technique. 

A la figure 1, on voit que la forme est un noyau 1 (rigide et demontable, sans toutefois que ceci 
soit limitatif) definissant la geometrie de la surface interieure du pneumatique. Celui-ci est revetu 
de caoutchouc 1 0, par exemple d'une couche de gomme d'etancheite a base de caoutchouc butyl, et 
d'une couche de gomme assurant l'enrobage des fils de carcasse. Le caoutchouc 10 recouvrant le 
noyau 1 permet de retenir des arceaux 40 de fil 4 sur le noyau I au fur et a mesure de sa depose, 
par un effet de collage. Bien entendu, le noyau 1 est entraine en rotation par tout dispositif 
convenable, non represente. 

Les organes de pose 3 proprement dits comportent essentiellement un systeme a un bras oscillant 
unique 3 1 d'une part, et des dispositifs presseurs 2 G et 2 D d'autre part. Le bras oscillant 3 1 est 
monte sur un arbre oscillant 3D dont on voit l'axe geometrique de rotation 3 1R. L'axe 
geom6trique de rotation 31R coupe le noyau 1, en position de fonctionnement pour la pose de fil 4 
sur le noyau. Le bras oscillant 31 comporte une base 310 orientee sensiblement 
perpendiculairement a l'axe geometrique de rotation 31 R. Le bras oscillant 31 comporte une 
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partie interm6diaire 311 se developpant sensiblement parallelement a l'axe geometrique de 
rotation, en direction du plan de mouvement. Le bras oscillant 31 comporte un bee 3 IT a 
Pextremite du bras 3 1 opposee a l'axe geometrique de rotation 3 1R. Enfin, a I'extremite du bee 
3 IT, on trouve un orifice 6 remplissant la fonction remplie par l'oeilleton « 33 » dans la demande 
de brevet EP 0 580 055 precitee. Le bras oscillant 31 est monte sur un passage 3D1 amenage sur 
1'arbre 3D, et est immobilise au moyen d'un flasque 3D2. On dispose ainsi d'une coulisse 
permettant de modifier la position relative du bras oscillant 31 sur 1'arbre 3D, afin de pouvoir 
regler le rayon R (figure 3) du cercle decrit par I'orifice 6. 

L'arbre 3D est monte sur un bottier 30 comportant un dispositif mecanique de commande, 
approprie pour transformer le mouvement de rotation d'un moteur 300 en mouvement 
d'oscillations imprimees audit arbre 3D. Ledit arbre 3D oscille dans les limites d'un arc dont la 
valeur precise depend de l'amplitude souhaitee pour le mouvement de I'orifice 6. Le dispositif de 
commande, du genre a bielle et manivelle ou tout autre disposition convenable, est dessine 
ais6ment en fonction d'un cahier des charges dependant de implication visee et est anime par un 
moteur 300. Le systeme a un bras oscillant 31 permet d'obtenir, en conjonction avec les 
dispositifs presseurs 2° et 2 D , une action de 1'appareil d'un bourrelet a l'autre. 

Les dispositifs presseurs 2° et 2 D sont positionnes de facon appropriee pour jouer le role decrit 
dans la demande de brevet EP 0 580 055 precitee. A la figure 2, on voit plus particulierement le 
presseur 2 D qui comporte une fourche 21° et un marteau 22°, tous deux mobiles entre une position 
reculee, en R (position eloignee du noyau 1), et une position avancee, en A. Ces positions sont 
notees A/R et R/A a la figure 1 . On voit en trait discontinu le marteau en position avancee. En ce 
qui concerne les references aux figures, la convention utilisee est de designer chacun des organes 
des presseurs par une reference principale, par exemple « 21 » pour la fourche, et de marquer 
I'appartenance specifique au presseur d'un c6te, le c6te gauche ou le cote droit a la figure 1, par 
respectivement la lettre « 0 » ou « D » placee en exposant. Une reference sans marque specifique 
renvoie de facon generique indifferemment a 1'un ou l'autre des presseurs ou a leurs organes. 

Le lecteur est a nouveau invite a consulter la partie adequate de la description de la demande de 
brevet EP 0 580 055 precitee, pour un rappel des fonctions respectives de la fourche et du marteau 
22, et pour un rappel des rdles respectifs des positions dites avancee A et reculee R. A la figure 2, 
on voit qu'aussi bien la fourche 21 que le marteau 22 ont Failure de lames paralleles. La fourche 
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partie intermediaire 3 11 se developpant sensiblement parallelement a Paxe geometrique de 
rotation, en direction du plan de mouvement. Le bras oscillant 3 1 comporte un bee 3 1 T a 
Pextremite du bras 3 1 opposee a Paxe geom6trique de rotation 3 1R. Enfin, a P extremis du bee 
3 IT, on trouve un orifice 6 remplissant la fonction remplie par Poeilleton « 33 » dans ia demande 
de brevet EP 0 580 055 precitee. Le bras oscillant 3 1 est monte sur un passage 3D1 amenage sur 
P arbre 3D, et est immobilise au moyen d'un flasque 3D2. On dispose ainsi d'une coulisse 
permettant de modifier la position relative du bras oscillant 31 sur Parbre 3D, afin de pouvoir 
regler le rayon R (figure 3) du cercle decrit par Porifice 6. 

L'arbre 3D est monte sur un boitier 30 comportant un dispositif mecanique de commande, 
approprie pour transformer le mouvement de rotation d'un moteur 300 en mouvement 
d'oscillations imprimees audit arbre 3D. Ledit arbre 3D oscille dans les limites d'un arc dont la 
valeur precise depend de P amplitude souhaitee pour le mouvement de l'orifice 6. Le dispositif de 
commande, du genre a bielle et manivelle ou tout autre disposition convenable, est dessine 
aisement en fonction d'un cahier des charges dependant de Papplication visee et est anime par un 
moteur 300. Le systeme a un bras oscillant 3 1 permet d'obtenir, en conjonction avec les 
dispositifs presseurs 2° et 2 D , une action de Pappareil d'un bourrelet a Pautre. 

Les dispositifs presseurs 2 G et 2 D sont positionnes de fa9on approprtee pour jouer le role decrit 
dans la demande de brevet EP 0 580 055 precise. A la figure 2, on voit plus particulierement le 
presseur 2° qui comporte une fourche 21° et un marteau 22°, tous deux mobiles entre une position 
reculee, en R (position dloignee du noyau 1), et une position avancee, en A. Ces positions sont 
notees A/R et R/A a la figure 1 . On voit en trait discontinu le marteau en position avancee. En ce 
qui concerne les references aux figures, la convention utilisee est de designer chacun des organes 
des presseurs par une reference principale, par exemple « 2 1 » pour la fourche, et de marquer 
Pappartenance specifique au presseur d'un cote, le cote gauche ou le cote droit a la figure 1, par 
respectivement la lettre « G » ou « D » plac6e en exposant. Une reference sans marque specifique 
renvoie de fa9on generique indifferemment a Pun ou Pautre des presseurs ou a leurs organes. 

Le lecteur est a nouveau invite a consulter la partie adequate de la description de la demande de 
brevet EP 0 580 055 precitee, pour un rappel des fonctions respectives de la fourche et du marteau 
22, et pour un rappel des roles respectifs des positions dites avancee A et reculee R. A la figure 2, 
on voit qu'aussi bien la fourche 21 que le marteau 22 ont Pallure de lames paralleles. La fourche 
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21 est, par rapport aii marteau, toujours disposee radialement du cote de Paxe de rotation du 
noyau 1. Soulignons cependant que Ton peut adopter une disposition exactement inverse : le 
marteau 22 plus proche de l'axe de rotation que la fourche 21 . 

La fourche 21 a un bee 210 en « V », permettant de prendre et de centrer le fil 4. Pendant la phase 
de prehension, le plan forme par le « V » est dispose sensiblement perpendiculairement au fil 4. 
Lorsque le fil 4 doit etre dispose radialement, cas de la figure 1, la lame formant la fourche 21 est 
orientee de facon tangente a un cercle concentrique au noyau 1 . La fourche 2 1 comporte aussi un 
Svidemment 21 1 dont le role apparaTtra ci-dessous. 

La fourche 21 est destinee a emporter le fil 4 contre le noyau 1, puis a l'y maintenir. A cette fin, 
son avance vers le noyau 1 est declenchde lorsque l'orifice 6 a amene le fil 4 a une extremite du 
mouvement en va-et-vient, e'est a dire lorsque l'appareil est sensiblement dans la configuration de 
la figure 1 . La fourche 21 est arretee lorsqu'elle a ancre le fil dans le caoutchouc revetant le noyau 
1 . Ladite fourche 21 permet done de plaquer le fil 4 avec une force suffisante pour qu'il adhere 
correctement a l'endroit souhaite. 

Compte tenu du pas de pose souhaite, lui-meme fonction du mouvement de rotation du noyau 1 
schematise par la fleche F, la poursuite du mouvement du systeme a bras oscillant 3 provoque la 
formation d'une boucle autour de la pointe 212, ce qui amorce la depose d'un nouvel arceau 40 
sur le noyau 1 (voir figure 1). Et le passage de l'orifice 6 au-dela de la fourche 21 en phase de 
retour est permis par Tevidemment 211, bien que la fourche 21 soit plaquee contre le noyau 1 
dans cette phase de la fabrication. Signalons que la taille de la boucle est fonction de la dimension 
de la pointe 212. 

Le marteau 22 intervient apres la fourche 21 et apres la phase dite de retour de l'orifice 6. Dans 
l'exemple considere ici, le marteau 22 appuie sur le fil 4 a une position radiale un peu plus elevee. 
De preference, il retient encore le fil 4 pendant que l'on r&racte la fourche 21 . Le maintien du 
marteau pendant que la fourche se retracte aide a eviter que la fourche 21 n'emporte avec elle la 
boucle de fil 4 qui s'est formee autour d'une de ses pointes 212, et qui meme si elle est collee sur 
le caoutchouc, pourrait avoir tendance a rester solidaire de la fourche. L'ancrage du fil 4 dans le 
bourrelet s'en trouve parfaitement fiabilisd. 
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21 est, par rapport au marteau, toujours disposee radialement du cote de 1'axe de rotation du 
noyau 1. Soulignons cependant que Pon peut adopter une disposition exactement inverse : le 
marteau 22 plus proche de Faxe de rotation que la fourche 21. 

La fourche 21 a un bee 210 en « V », permettant de prendre et de centrer le fil 4. Pendant la phase 
de prehension, le plan forme par le « V » est dispose sensiblement perpendiculairement au fil 4. 
Lorsque le fil 4 doit etre dispose radialement, cas de la figure 1, la lame formant la fourche 21 est 
orientee de fa<?on tangente a un cercle concentrique au noyau 1 . La fourche 21 comporte aussi un 
evidemment 21 1 dont le role apparaitra ci-dessous. 

La fourche 21 est destinSe a emporter le fil 4 contre le noyau 1, puis k l'y maintenir. A cette fin, 
son avance vers le noyau 1 est declenchee lorsque Porifice 6 a amene le fil 4 a une extremite du 
mouvement en va-et-vient, e'est a dire lorsque I'appareil est sensiblement dans la configuration de 
la figure 1 . La fourche 21 est arretee lorsqu'elle a ancre le fil dans le caoutchouc revStant le noyau 
1. Ladite fourche 21 permet done de plaquer le fil 4 avec une force suffisante pour qu'il adhere 
correctement a Pendroit souhaite. 

Compte tenu du pas de pose souhaite, lui-meme fonction du mouvement de rotation du noyau 1 
schematise par la fleche F, la poursuite du mouvement du systeme a bras oscillant 3 provoque la 
formation d'une boucle autour de la pointe 212, ce qui amorce la depose d'un nouvel arceaii 40 
sur le noyau 1 (voir figure 1). Et le passage de Porifice 6 au-dela de la fourche 21 en phase de 
retour est permis par Pevidemment 211, bien que la fourche 21 soit plaquee contre le noyau 1 
dans cette phase de la fabrication. Signalons que la taille de la boucle est fonction de la dimension 
de la pointe 212. 

Le marteau 22 intervient apres la fourche 21 et apres la phase dite de retour de Porifice 6. Dans 
Pexemple considere ici, le marteau 22 appuie sur le fil 4 a une position radiale un peu plus elevee. 
De preference, il retient encore le fil 4 pendant que Ton retracte la fourche 21 . Le maintien du 
marteau pendant que la fourche se retracte aide a eviter que la fourche 21 n'emporte avec elle la 
boucle de fil 4 qui s'est formee autour d'une de ses pointes 212, et qui meme si elle est collee sur 
le caoutchouc, pourrait avoir tendance a rester solidaire de la fourche. L*ancrage du fil 4 dans le 
bourrelet s f en trouve parfaitement fiabilise. 
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Bien entendu, le mouvement en position avancee, et le retour en position reculee, aussi bien pour 
la fourche 21 que pour le marteau 22 (voir double fleches A/R et R/A a la figure 1), sont 
commandes en synchronisme avec le systeme a bras oscillant 3, par tout dispositif convenable 
(renvoi de mouvement de l'arbre 3D par une transmission mecanique appropriee, par exemple a 
courroies ou a cable ou par synchronisation electrique entre plusieurs moteurs). 

La figure 1 montre aussi que le fil 4 est amene jusqu'a une poulie folle 301 situee sensiblement 
sur I'axe geometrique de rotation 3 1R du bras oscillant. Ensuite, le fil penetre et chemine a 
I' interieur du bras oscillant 3 1 , ledit bras etant creux. 

Le bras oscillant 3 1 fait d6crire a l'orifice 6 un mouvement survolant le noyau 1, et meme le 
contournant. Le systeme a bras oscillant 31 fait parcourir a l'orifice 6 un mouvement dans un 
plan, le « plan de mouvement ». II convient de soigner la realisation des rebords de l'orifice 6 pour 
ne pas blesser le fil 4, car le brin de sortie de celui-ci se dispose generalement sensiblement dans 
le plan de mouvement, c'est a dire dans un plan qui est perpendiculaire a I'axe de rotation 3 1R. 

A la figure 3, Tangle a represente la position instantanee du bras oscillant 31 . L'angle a varie sur 
une amplitude suffisante pour que le fil depose atteigne les zones d'extremite de trajectoire. II 
convient que l'orifice 6 aille au dela de 1'endroit ou intervient le dispositif presseur 2. On voit que 
l'orifice 6 de l'arbre 3 1, au bout du bee 3 IT, s'approche de la surface de depose du fil aussi pret 
que souhaitable. Le fil 4 est lui-meme tres proche de la couche de caoutchouc 10 tout le long du 
flanc, et notamment a I'endroit ou il est pris en charge par les presseurs 2. On voit que la partie 
intermediate 311 n' interfere pas avec la forme 1. Le bee 3 IT permet malgr6 toutde positionner 
l'orifice 6 tout proche du bourrelet. 

La partie gauche de la figure 3 illustre un appareil a bras unique 39, parallele a I'axe geometrique 
de rotation dudit bras 39, et depourvu de bee. L'orifice 6 est dispose directement a l'extremite de 
la partie parallele a I'axe geometrique de rotation. On voit que l'appareil sans bee ne permet pas 
de s'approcher aussi pret de l'extremite de la trajectoire d'un arceau de fil depose sur le noyau. 
On constate 1'ecart important du fil 4 par rapport 4 la surface de depose, creant une difficulte pour 
la pr6cision de depose du fil 4. 
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Bien entendu, le mouvement en position avanc6e, et le retour en position reculee, aussi bien pour 
la fourche 21 que pour le marteau 22 (voir double fleches A/R et R/A a la figure 1), sont 
commandes en synchronisme avec ie systeme a bras oscillant 3, par tout dispositif convenable 
(renvoi de mouvement de Parbre 3D par une transmission mecanique appropriee, par exemple a 
courroies ou a cable ou par synchronisation electrique entre plusieurs moteurs). 

La figure 1 montre aussi que le fil 4 est amene jusqu'a une poulie folle 301 situ6e sensiblement 
sur Paxe geometrique de rotation 31R du bras oscillant. Ensuite, le fil penetre et chemine a 
Pinterieur du bras oscillant 31, ledit bras 6tant creux. 

Le bras oscillant 3 1 fait decrire a Porifice 6 un mouvement survolant le noyau 1, et meme le 
contournant Le systeme a bras oscillant 31 fait parcourir a Porifice 6 un mouvement dans un 
plan, le « plan de mouvement ». II convient de soigner la realisation des rebords de Forifice 6 pour 
ne pas blesser le fil 4, car le brin de sortie de celui-ci se dispose generalement sensiblement dans 
le plan de mouvement, c'est a dire dans un plan qui est perpendiculaire a Paxe de rotation 3 1R. 

A la figure 3, Tangle a represente la position instantanee du bras oscillant 3 1 . L'angle a varie sur 
une amplitude suffisante pour que le fil depose atteigne les zones d'extremite de trajectoire. II 
convient que I'orifice 6 aille au dela de Pendroit ou intervient le dispositif presseur 2. On voit que 
Porifice 6 de l'arbre 31, au bout du bee 31T, s'approche de la surface de depose du fil aussi pret 
que souhaitable. Le fil 4 est lui-meme tres proche de la couche de caoutchouc 10 tout le long du 
flanc, et notamment a Pendroit ou il est pris en charge par les presseurs 2. On voit que la partie 
intermediaire 3 1 1 n' interfere pas avec la forme 1 . Le bee 3 IT permet malgre tout de positionner 
Porifice 6 tout proche du bourrelet. 

La partie gauche de la figure 3 illustre un appareil a bras unique 39, parallele a Paxe geometrique 
de rotation dudit bras 39, et depourvu de bee. L'orifice 6 est dispose directement a Pextremite de 
la partie parallele a Paxe geometrique de rotation. On voit que Pappareil sans bee ne permet pas 
de s'approcher aussi pret de Pextremite de la trajectoire d'un arceau de fil depose sur le noyau. 
On constate Pecart important du fil 4 par rapport a la surface de depose, creant une difficulte pour 
la precision de depose du fil 4. 
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L'orifice 6 de 1'appareil selon l'invention decrit un mouvement de va-et-vient d'un bourrelet a 
l'autre, ou plus precisement d'un endroit proche d'un bourrelet, a un endroit proche de l'autre 
bourrelet. Le cycle de base du fonctionnement de appareil selon invention comporte les etapes 
suivantes : 

- le fil etant retenu contre la forme pendant un temps suffisant, deplacer 1 ' orifice (organe de 
guidage) dans un plan de mouvement d'orifice jusqu'a une premiere extremite, 

- appliquer le fil sur la forme a cette premiere extremite et Py maintenir au moins un temps 
suffisant, au moyen d'un dispositif presseur, 

- rep6ter la premiere etape en sens inverse jusqu'a une deuxieme extremite, 

- appliquer le fil sur la forme a cette deuxieme extremite et l'y maintenir, au moyen d'un autre 
dispositif presseur, 

et r6peter ainsi ce cycle de base jusqu'a deposer le nombre voulu d'arceaux a la surface de la 
forme, selon la trajectoire souhaitee pour le fil 4 a la surface de la forme, en deplacant la forme en 
synchronisme avec le mouvement de l'organe de guidage. 

Meme si, dans cet exemple, l'orifice 6 decrit un mouvement dont le trace est symetrique par 
rapport a au plan median CP, et atteint le voisinage de chacune des zones de bourrelet definies sur 
le noyau 1, dans un mouvement parfaitement symetrique, cela n'est pas limitatif. II n'est pas exclu 
que les extremites du mouvement de l'orifice ne soient pas en des points symetriques par rapport 
au plan m6dian, par exemple pour fabriquer un pneumatique dont la trajectoire des arceaux ne 
serait pas symetrique. Ce serait le cas pour fabriquer un pneumatique dont les diam&res au seat 
(terme usuel pour designer le siege de montage) de chacun des bourrelets sont differents. 

L'exemple precedent (figure 1) illustre un appareil posant des troncons de fils d'un bourrelet a 
l'autre bourrelet. On peut aussi realiser ou utiliser des appareils agissant d'un bourrelet a une 
epaule, par exemple pour la fabrication d'une demi-carcasse. II est en effet connu que la carcasse 
d'un pneumatique radial peut ne pas Stre continue d'un bourrelet a l'autre, mais peut etre 
interrompue quelque part sous la bande de roulement. Le renfort de carcasse est alors depose entre 
le bourrelet et une epaule. Un appareil selon l'invention pourrait tout aussi bien etre utilise pour 
une action d'un bourrelet jusqu'a n'importe quel point sous la bande de roulement, y compris 
jusqu'a l'dpaule oppos^e, avec un certain degr6 de chevauchement des demi-carcasses l'une sur 
l'autre. 



plo-i303-fr.doc 



regue le 07/02/01 



Uorifice 6 de Pappareil selon P invention decrit un mouvement de va-et-vient d'un bourrelet a 
I'autre, ou plus precisement d'un endroit proche d'un bourrelet, a un endroit proche de Tautre 
bourrelet. Le cycle de base du fonctionnement de appareil selon l'invention comporte les Stapes 
suivantes : 

- le fil etant retenu contre la forme pendant un temps suffisant, deplacer Porifice (organe de 
guidage) dans un plan de mouvement d'orifice jusqu'a une premiere extremite, 

- appliquer le fil sur la forme a cette premiere extremite et Py maintenir au moins un temps 
suffisant, au moyen d'un dispositif presseur, 

- rep&er la premiere etape en sens inverse jusqu'a une deuxteme extremity, 

- appliquer le fil sur la forme a cette deuxteme extr6mit6 et Py maintenir, au moyen d'un autre 
dispositif presseur, 

et repeter ainsi ce cycle de base jusqu'a deposer le nombre voulu d'arceaux a la surface de la 
forme, selon la trajectoire souhaitee pour le fil 4 a la surface de la forme, en depla 9 ant la forme en 
synchronisme avec le mouvement de Porgane de guidage. 

Meme si, dans cet exemple, Porifice 6 decrit un mouvement dont le trace est symetrique par 
rapport a au plan median CP, et atteint le voisinage de chacune des zones de bourrelet definies sur 
le noyau 1, dans un mouvement parfaitement symetrique, cela n'est pas limitatif. II n'est pas exclu 
que les extremites du mouvement de Porifice ne soient pas en des points symetriques par rapport 
au plan median, par exemple pour fabriquer un pneumatique dont la trajectoire des arceaux ne 
serait pas symetrique. Ce serait le cas pour fabriquer un pneumatique dont les diametres au seat 
(terme usuel pour designer le siege de montage) de chacun des bourrelets sont differents. 

L'exemple precedent (figure I) illustre un appareil posant des tron9ons de fils d'un bourrelet a 
Pautre bourrelet. On peut aussi realiser ou utiliser des appareils agissant d'un bourrelet a une 
epaule, par exemple pour la fabrication d'une demi-carcasse. II est en effet connu que la carcasse 
d'un pneumatique radial peut ne pas etre continue d'un bourrelet a Pautre, mais peut etre 
interrompue quelque part sous la bande de roulement. Le renfort de carcasse est alors depose entre 
le bourrelet et une epaule. Un appareil selon Pinvention pourrait tout aussi bien etre utilise pour 
une action d'un bourrelet jusqu'a n'importe quel point sous la bande de roulement, y compris 
jusqu'a Pepaule opposee, avec un certain degre de chevauchement des demi-carcasses Pune sur 
Pautre. 



1 er depot Modifiee le 07/02/01 



Rappelons que 1'orifice 6 de I'appareil selon l'invention est anime d'un mouvement cyclique 
dans un plan, appele ici « plan de mouvement ». Le noyau 1 est entraine en rotation autour de son 
axe pendant que 1'orifice 6 effectue ses va-et-vient dans le plan de mouvement d'orifice. Bien 
entendu, le mouvement du noyau 1 est en synchronisme avec le mouvement de va-et-vient de 
1'orifice. La trajectoire reelle des arceaux 40 du fil 4 est done a la fois fonction de la position fixe 
relative (qui peut etre inclinee) entre le plan de mouvement d'orifice et le noyau, et est fonction du 
mouvement relatif entre le noyau 1 et le va-et-vient de 1'orifice 6. 

Dans l'exemple ddcrit, la trajectoire de I'arceau 40 est sensiblement radiale parce qu'on y decrit la 
realisation d'une carcasse pour un pneumatique radial, sans que bien entendu cela ne soit limitatif. 
Le plan de mouvement pourrait aussi former un angle quelconque, par exemple de l'ordre de 75°, 
par rapport a un plan perpendiculaire a l'axe de rotation du noyau 1 , selon les conventions 
usuelles pour mesurer les angles dans le domaine du pneumatique. Les dispositifs presseurs 2° et 
2 D agissent dans le meme plan de depose. 

Pour realiser une carcasse croisee dans les flancs, on peut eloigner le plan de mouvement d'orifice 
d'une orientation purement radiale, par inclinaison du support des organes de pose (comme le 
boitier 30) autour d'un axe parallele a l'axe de rotation du noyau 1 . On peut encore, sans rien 
changer aux organes de I'appareil tel que d6crit, changer l'azimut du noyau d'un angle important, 
par exemple 1/8 de tour pour un va-et-vient du systeme a bras oscillant 3 1, de sorte que l'on 
obtient un angle de pose du fil qui est fonction du rapport des defacements (alors que dans 
l'exemple precedent, la vitesse du noyau 1 n'agissait que sur le seul pas de pose). 

La remarque suivante explique une variante possible. On peut animer le support des organes de 
pose (comme le bottier 30 - voir figure 1) d'un mouvement alternatif dans le but d'inflechir la 
trajectoire de pose du fil 4 sur le noyau 1. On peut par exemple animer le support des organes de 
pose d'un mouvement de translation alternatif (voir double fleche P a la figure 1) permettant de 
translater le plan de mouvement d'orifice selon une direction perpendiculaire au plan de 
mouvement. On peut aussi animer le support des organes de pose d'un mouvement d' oscillations 
autour d'un axe geom6trique perpendiculaire a la surface de la forme, compris dans le plan de 
mouvement et coupant l'axe geometrique de rotation du bras oscillant (voir double fleche Q 
autour de l'axe M-M a la figure 1), permettant de faire osciller le plan de mouvement autour d'un 
axe parallele audit plan de mouvement. On peut encore animer le support des organes de pose 
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Rappetons que l'orifice 6 de I'appareil selon 1'invention est anime d'un mouvement cy clique 
dans un plan, appele ici « plan de mouvement ». Le noyau 1 est entraine en rotation autour de son 
axe pendant que l'orifice 6 effectue ses va-et-vient dans le plan de mouvement d'orifice. Bien 
entendu, le mouvement du noyau 1 est en synchronisme avec ie mouvement de va-et-vient de 
l'orifice. La trajectoire reelle des arceaux 40 du fil 4 est done a la fois fonction de la position fixe 
relative (qui peut etre inclinee) entre le plan de mouvement d'orifice et le noyau, et est fonction du 
mouvement relatif entre le noyau 1 et le va-et-vient de l'orifice 6. 

Dans l'exemple decrit, la trajectoire de I'arceau 40 est sensiblement radiale parce qu r on y decrit la 
realisation d'une carcasse pour un pneumatique radial, sans que bien entendu cela ne soit limitatif. 
Le plan de mouvement pourrait aussi former un angle quelconque, par exemple de l'ordre de 75°, 
par rapport a un plan perpendiculaire a l'axe de rotation du noyau 1, selon les conventions 
usuelles pour mesurer les angles dans le domaine du pneumatique. Les dispositifs presseurs 2° et 
2 D agissent dans Ie meme plan de depose. 

Pour realiser une carcasse croisee dans les flancs, on peut eloigner le plan de mouvement d'orifice 
d'une orientation purement radiale, par inclinaison du support des organes de pose (comme le 
boitier 30) autour d'un axe parallele a l'axe de rotation du noyau 1 . On peut encore, sans rien 
changer aux organes de I'appareil tel que decrit, changer l'azimut du noyau d'un angle important, 
par exemple 1/8 de tour pour un va-et-vient du systeme a bras oscillant 3 1 , de sorte que Ton , 
obtient un angle de pose du fil qui est fonction du rapport des deplacements (alors que dans 
l'exemple precedent, la vitesse du noyau 1 n'agissait que sur le seul pas de pose). 

La remarque suivante explique une variante possible. On peut animer le support des organes de 
pose (comme le boitier 30 - voir figure 1) d'un mouvement alternatif dans le but d'inflcchir la 
trajectoire de pose du fil 4 sur le noyau 1 . On peut par exemple animer le support des organes de 
pose d'un mouvement de translation alternatif (voir double fleche P a la figure 1) permettant de 
translater le plan de mouvement d'orifice selon une direction perpendiculaire au plan de 
mouvement. On peut aussi animer le support des organes de pose d'un mouvement d'oscillations 
autour d'un axe geometrique perpendiculaire a la surface de la forme, compris dans Ie plan de 
mouvement et coupant l'axe geometrique de rotation du bras oscillant (voir double fleche Q 
autour de l'axe M-M a la figure 1), permettant de faire osciller le plan de mouvement autour d'un 
axe parallele audit plan de mouvement. On peut encore animer le support des organes de pose 
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d'un mouvement d'oscillations autour de tout axe parallele au precedent. II faut bien distinguer 
une telle conception d'un simple reglage fixe (egalement possible et utile dans certains cas) de 
l'angle que fait le bottier 30 autour de l'axe MM. Cela donne un degre de liberie suppl6mentaire 
pour agir sur la forme exacte de la trajectoire du fil 4. 

L'ensemble des organes de pose, a savoir le systeme a bras oscillant 31 et les dispositifs presseurs 
2, y compris le moteur et le mecanisme d'entrainement, forme un sous-ensemble pouvant 
facilement etre presente au noyau de facon appropriee, et pouvant etre escamote pour par exemple 
presenter au noyau d'autres dispositifs utilises pour la fabrication d'un pneumatique ou pour 
l'evacuation du noyau vers d'autres postes de confection d'un pneumatique. 
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une telle conception d'un simple reglage fixe (egalement possible et utile dans certains cas) de 
Tangle que fait le boltier 30 autour de 1'axe MM. Cela donne un degre de liberie supplemental 
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I'evacuation du noyau vers d'autres postes de confection d'un pneumatique. 
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REVENDICATIONS 

Appareil de fabrication d'un renforcement pour pneumatique, ledit appareil etant destine a 
fabriquer un renforcement constitue a partir d'un fil (4) delivre en continu et a la demande par 
un distributee approprie, ledit appareil etant destine a etre utilise en cooperation avec une 
forme (1) sensiblement toroidale sur laquelle on construit progressivement ledit renforcement 
en deposant des arceaux dudit fil selon une trajectoire souhaitee pour ledit fil a la surface de 
ladite forme, 

ledit appareil comprenant : 

• un organe de guidage (6) dans lequel le fil peut coulisser librement, 

• un bras (3 1 ) oscillant unique, en mouvement autour d'un axe geometrique de rotation 
(3 1R), 1'extremite dudit bras supportant ledit organe de guidage, 

. une commande pour conferer audit bras oscillant un mouvement d'oscillation de sorte que 
Torgane de guidage est transport selon un mouvement cyclique decrit dans un plan de 
mouvement, en va-et-vient, pour amener Torgane de guidage en cycles successifs au 
voisinage de chacune des extremites souhaitees pour le fil dans ladite trajectoire, 

• des presseurs (2G et 2D) proches de chaque extremite de ladite trajectoire, pour appliquer 
le fil sur la forme auxdites extr6mites, agissant en synchronisme avec ledit mouvement 
cyclique de Torgane de guidage, 

caracterise en ce que 

ledit bras comporte, dans sa partie terminale, un bee (3 IT) recourbe vers ladite forme, ledit 
bee supportant directement I'organe de guidage (6), de facon a rapprocher Porgane de guidage 
de ladite forme au moins dans la configuration prise par I'appareil lorsque I'organe de guidage 
est proche de 1'extremite de ladite trajectoire. 

2. Appareil selon la revendication 1 , dans lequel l'axe geometrique de rotation du bras unique 
coupe la forme en position de travail. 

3. Appareil selon la revendication 1, dans lequel la base (310) dudit bras (31) est sensiblement 
oriente perpendiculairement a l'axe geometrique de rotation dudit bras, le bras (31) ayant au 
moins une partie intermediate (311) orientee sensiblement parallelement a l'axe g6ometrique 
de rotation du bras. 
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fabriquer un renforcement constitue a partir d'un fil (4) delivre en continu et a la demande par 
un distributeur approprie, ledit appareil etant destin6 a etre utilise en cooperation avec une 
forme (1) sensiblement toroidale sur laquelle on construit progressivement ledit renforcement 
en deposant des arceaux dudit fil selon une trajectoire souhaitee pour ledit fil a la surface de 
ladite forme, 

ledit appareil comprenant : 

o un organe de guidage (6) dans lequel le fil peut coulisser librement, 

o un bras (3 1 ) oscillant unique, en mouvement autour d' un axe geometrique de rotation 
(31R), l'extremite dudit bras supportant ledit organe de guidage, 

o une commande pour conferer audit bras oscillant un mouvement d'oscillation de sorte que 
l'organe de guidage est transports selon un mouvement cyclique decrit dans un plan de 
mouvement, en va-et-vient, pour amener l'organe de guidage en cycles successifs au 
voisinage de chacune des extrdmites souhaitees pour le fil dans ladite trajectoire, 

o des presseurs (2G et 2D) proches de chaque extremite de ladite trajectoire, pour appliquer 
le fil sur la forme auxdites extr&nitSs, agissant en synchronisme avec ledit mouvement 
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ledit bras comporte, dans sa partie terminate, un bee (3 IT) recourbe vers ladite forme, ledit 
bee supportant directement l'organe de guidage (6), de facon a rapprocher l'organe de guidage 
de ladite forme au moins dans la configuration prise par I'appareil lorsque l'organe de guidage 
est proche de l'extremite de ladite trajectoire. 

2. Appareil selon la revendication 1 , dans lequel I'axe geometrique de rotation du bras unique 
coupe la forme en position de travail. 

3. Appareil selon la revendication 1, dans lequel la base (310) dudit bras (3 1) est sensiblement 
oriente perpendiculairement a l'axe geometrique de rotation dudit bras, le bras (3 1 ) ayant au 
moins une partie intermediate (311) orientee sensiblement parallelement a l'axe geometrique 
de rotation du bras. 
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Appareil selon Tune des revendications 1 a 3, dans lequel Porgane de guidage est constitue 
par un orifice (6) a Pextremite du bras oscillant, ledit bras 6tant creux et parcouru par ledit 
fil. 
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Appareil selon Tune des revendications 1 a 3, dans lequel I'organe de guidage est constitue 
par un orifice (6) a I'extremite du bras oscillant, ledit bras etant creux et parcouru par ledit 
fil. 



